University for Business and Technology in Kosovo

UBT Knowledge Center
Theses and Dissertations

Student Work

Fall 10-2018

EKZAMINIMI I SHUFRAVE NË TËRHEQJE PËR BETON SIPAS
EUROKODIT EN 10002-1:2001
Qendrim Gecaj
University for Business and Technology - UBT

Follow this and additional works at: https://knowledgecenter.ubt-uni.net/etd
Part of the Engineering Commons

Recommended Citation
Gecaj, Qendrim, "EKZAMINIMI I SHUFRAVE NË TËRHEQJE PËR BETON SIPAS EUROKODIT EN
10002-1:2001" (2018). Theses and Dissertations. 468.
https://knowledgecenter.ubt-uni.net/etd/468

This Thesis is brought to you for free and open access by the Student Work at UBT Knowledge Center. It has been
accepted for inclusion in Theses and Dissertations by an authorized administrator of UBT Knowledge Center. For
more information, please contact knowledge.center@ubt-uni.net.

Bartës Privat i Arsimit të Lartë
KOLEGJI UBT
Fakulteti për Inxhinieri Ndërtimore (Ndërtimtari dhe Infrastrukturë)

EKZAMINIMI I SHUFRAVE NË TËRHEQJE PËR BETON SIPAS
EUROKODIT EN 10002-1:2001
Shkalla Bachelor

QENDRIM GECAJ

Tetor / 2018
Prishtinë

Bartës Privat i Arsimit të Lartë
KOLEGJI UBT
Fakulteti për Inxhinieri Ndërtimore (Ndërtimtari dhe Infrastrukturë)

Punim Diplome
Viti akademik 2016-2018

Qendrim T. Gecaj
EKZAMINIMI I SHUFRAVE NË TËRHEQJE PËR BETON SIPAS
EUROKODIT EN 10002-1:2001
Mentori: Dr.Sc. Visar Krelani
CooMentor: Msc. Driton Kryeziu

Tetor / 2018
Prishtinë

Ky punim është përpiluar dhe dorëzuar në përmbushjen e kërkesave të
pjesshme për Shkallën Bachelor

ABSTRAKT
Qëllimi i kësaj teme është të bëj një hulumtim rreth ekzaminimit te shufrave perbeton
sipas kodit EN 10002-1:2001. Shtjellimin e vet eurokodit dhe procedurave që po ashtu
duhet të përdoren gjatë ekzaminimit që të tregojnë mënyren e përgaditjes së shufrave
me dimensione te caktuara, matjen e dimensioneve të tyre dhe të dhënave të ndryshme
të mostrave, mënyren e testimit me aparaturë, leximin e rezulltateve të përfituara nga
aparatura, përfitimin e rezultateve specifike dhe të pergjithshme nga kërkesat e caktuara
sipas EN 10002-1:2001.

ABSTRACT
The purpose of this topic is to conduct a research on bark examination in accordance
with EN 10002-1: 2001. Elaboration of Eurocode itself and procedures that should also
be used during the examination to show the manner of making rods with certain
dimensions, measuring their dimensions and other different sample data, the way of
testing with the device, reading the obtained results from the equipment, obtaining
specific and general results from the requirements specified in EN 10002-1: 2001.
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Numri

Simboli

Njësia

Shënimi

referues a
Mostra
1

ab

mm

Thickness of a flat test piece or wall thickness of a tube

2

b

mm

Width of the parallel length of a flat test piece or average width of the longitudinal strip
taken from a tube or width of flat wire

3

d

mm

Diameter of the parallel length of a circular test piece, or diameter of round wire or
internal diameter of a tube

4

D

mm

External diameter of a tube

5

Lo

mm

Original gauge length

-

L'o

mm

Initial gauge length for determination of Ag (see annex H)

6

Lc

mm

Parallel length

-

Le

mm

Extensometer gauge length

7

Lt

mm

Total length of test piece

8

Lu

mm

Final gauge length after fracture

-

L'u

mm

Final gauge length after fracture for determination of Ag (see annex H)

9

So

mm2

Original cross-sectional area of the parallel length

10

Su

mm

2

-

k

-

11

Z

%

Minimum cross-sectional area after fracture
Coefficient of proportionality
Percentage reduction of area :

S0 x SU
So

12

-

-

× 100

Gripped ends
Elongation

13

-

mm

Elongation after fracture :
Lu – Lo

14

Ac

%

Percentage elongation after fracture :

Lu – Lo × 100
Lo
Percentage yield point extension
15

Ae

%

-

OLm

mm

16

Ag

%

Percentage total elongation at maximum force (Fm)

17

Agt

%

Percentage total elongation at fracture

18

At

%

Specified percentage non-proportional extension

19

-

%

Percentage total extension (see Rt)

20

-

%

Specified percentage permanent set extension or elongation

21

-

%

Extension at maximum force
Percentage non-proportional elongation at maximum force (Fm)

VI

Numri

Simboli

Njësia

Shënimi

referues a
Force
22

Fm

N

Maximum force
Yield strength - Proof strength - Tensile strength

23

ReH

MPa d

Upper yield strength

24

ReL

MPa

Lower yield strength

25

Rm

MPa

Tensile strength

26

Rp

MPa

Proof strength, non-proportional extension

27

Rr

MPa

Permanent set strength

28

Rt

MPa

Proof strength, total extension

-

E

MPa

Modulus of elasticity

a See Figures 1 to 13.

b The symbol T is also used in steel tube product standards.
c See 4.4.2.
d 1 MPa = 1 N/mm2.

Tabela 1. Tabela e listës të Simboleve
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1

HYRJA

Ky standart evropian është përgatitur nga Komiteti Teknik ECISS / TC 1 "Çelik Testim mekanik", sekretariati i të cilit mbahet nga AFNOR.
Ky standard evropian zëvendëson EN 10002-1: 1990
Standardi Evropian EN 10002-1 "Materialet metalike - Testimi i tërheqjes - Pjesa 1:
Metoda e provës (në temperaturën e ambientit)" u miratua nga CEN më 27 nëntor 1989.
Pas një kohëzgjatje 5 vjeqare, ECISS vendosi të rishikojë këtë standard.
PrEN 10002-1 u rishikua gjatë dy takimeve të ECISS / TC1 / SC1 me pjesëmarrjen e 4
vendeve anëtare të CEN (Belgjika, Franca, Gjermania, Mbretëria e Bashkuar).EN 10002
përbëhej nga pesë pjesë:
Pjesa 1: Metoda e provës (në temperaturën e ambientit).
Pjesa 2: Verifikimi i sistemit të matjes së fuqisë të makinave të testimit të tërheqjes.
Pjesa 3: Kalibrimi i instrumenteve provuese të forcës që përdoren për verifikimin e
makinave testuese njëaksiale.
Pjesa 4: Verifikimi i ekstenzometrave të përdorura në testimin njeaksialore.
Pjesa 5: Metoda e testimit në temperaturë të ngritur.
Shënim pjesa 2 tashmë është zëvendësuar nga EN ISO 7500-1. Pjesët 3 dhe 4 do të
zëvendësohen me standardet përkatëse ISO.
Shtojcat B, C, D dhe E janë normative. Shtojcat A, F, G, H dhe J janë informuese.

1

1.1

APROVIMI SI STANDART EUROPIAN

Ky standard evropian u miratua nga CEN më 12 maj 2001. Anëtarët e CEN janë të
detyruar të respektojnë Rregulloren e Brendshme CEN / CENELEC të cilat përcaktojnë
kushtet për dhënien e këtij Standardi Europian statusin e një standardi kombëtar pa
ndonjë ndryshim. Listat e azhurnuara dhe referencat bibliografike në lidhje me këto
standarde kombëtare mund të merren në bazë të kërkesës në Qendrën e Menaxhimit ose
tek ndonjë anëtar të CEN-it. Ky standard evropian ekziston në tri versione zyrtare
(anglisht, frëngjisht, gjermanisht). Një version në çdo gjuhë tjetër të përkthyer nën
përgjegjësinë e një anëtari të CEN në gjuhën e vet dhe i njohur për Qendrën e
Menaxhimit ka të njëjtin status si versionet zyrtare. Anëtarët e CEN janë organet
kombëtare të standardeve të Austrisë, Belgjikës, Çekisë, Danimarkës, Finlandës,
Francës, Gjermanisë, Greqisë, Islandës, Irlandës, Italisë, Luksemburgut, Holandës,
Norvegjisë, Portugalisë, Spanjës, Suedisë, Zvicrës dhe Mbretërisë së Bashkuar.
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2
2.1

SHQYRTIMI I LITERATURËS
SHQYRTIMI I TEMËS

Ky standard evropian specifikon metodën e testimit të tërheqjes së materialeve metalike
dhe përcakton vetitë mekanike të cilat mund të përcaktohen në temperaturën e
ambientit.
SHËNIM: Shtojca informative A tregon rekomandime plotësuese për makinat e testimit
kompjuterik.Qëllimi, bazuar në zhvillimet e mëtejshme të prodhuesve dhe përdoruesve,
aneksi A do të bëhet normativ në rishikimin e ardhshëm të këtij standardi.

2.2

STANDARTET REFERUESE

Ky standard Europian përfshin me informata(referenca) të datuara apo pa datuara, të
marrura nga botimet e tjera.
Këto referenca normative përmenden në vendet e duhura në tekst dhe publikimet janë të
renditura më poshtë. Për referencat ditore, ndryshimet e mëvonshme ose rishikimet e
ndonjë prej këtyre botimeve zbatohen për këtë standard evropian vetëm kur përfshihen
në të me ndryshime ose rishikime. Për referencat e padatuara, zbatohet botimi i fundit i
botimit (përfshirë ndryshimet).
EN 10002-4, Materialet metalike - Provat e tërheqjes - Pjesa 4: Verifikimi i
ekstenzometrit të përdorur në testimet njëaksialore.
EN 20286-2, Sistemi ISO i kufijve dhe i përshtatshëm - Pjesa 2: Tabelat e klasave të
tolerancave standarde dhe devijimet e kufijve për vrimat dhe boshtet (ISO 286-2: 1988).
EN ISO 377, Produkte çeliku dhe çeliku - Vendndodhja e mostrave dhe pjesëve provë
për testimin mekanik (ISO 377: 1997).
EN ISO 2566-1, Konvertimi i çelikut i vlerave të zgjatjes - Pjesa 1: Çeliqet e karbonit
dhe aliazhit (ISO 2566-1: 1984).
3

EN ISO 2566-2, Konvertimi i çelikut i vlerave të shtrirjes - Pjesa 2: Çelikë Austenitikë
(ISO 2566-2: 1984).EN ISO 7500-1, Materialet metalike - Verifikimi i makinave
testuese uniaxial statike - Pjesa 1: Makinat e testimit të tensionit / compressionit Verifikimi dhe kalibrimi i matjes së forcës (ISO 7500-1: 1999).

2.3

PARIMET
Testi përfshin sforcimin e nje copëze testuese në tërheqie, deri ne thyerje thyerje, me
qëllim të përcaktimit të një ose më shumë prej vetive mekanike të përcaktuara në
pikën 4.
Testi kryhet në temperaturën e ambientit ndërmjet 10 ° C dhe 35 ° C, përveç nëse
specifikohet ndryshe.Testimet e kryera nën kushte të kontrolluara duhet të bëhen në
një temperaturë prej 23 ° C ± 5 ° C.

2.4

HEKURI

Hekuri është një nga elementët më të zakonshëm në tokë. Pothuajse çdo ndërtim i
njeriut përmban të paktën një sasi të vogël hekuri. Është gjithashtu një nga metalet më të
vjetra dhe së pari u përdor tek objektet e dobishme dhe zbukuruese të paktën 3,500 vjet
më parë. Hekuri i pastër është një metal i butë, gri-bardhë. Megjithëse hekuri është një
element i zakonshëm, hekuri i pastër pothuajse nuk gjendet kurrë në natyrë. I vetmja
hekur i pastër i njohur që ekziston në natyrë vjen nga meteoritet e rënë. Shumica e
hekurit gjendet në minerale të formuara nga kombinimi i hekurit me elementë të tjerë.
Oksidet e hekurit janë më të zakonshmet. Mineralet më afër sipërfaqes së tokës që kanë
përmbajtjen më të lartë të hekurit janë të njohura si xeherore hekuri dhe janë minuar
komercialisht. Xehja e hekurit konvertohet në lloje të ndryshme të hekurit përmes disa
proceseve. Procesi më i zakonshëm është përdorimi i një furrnalte për të prodhuar hekur
të pa përpunuar i cili është rreth 92-94% hekur dhe 3-5% karbon me sasi të vogla të
elementeve të tjerë. Hekuri i papërpunuar ka përdorime të kufizuara dhe shumica e këtij
4

hekuri shkon në një fabrikë çeliku ku konvertohet në përzierje të ndryshme çelikut duke
reduktuar më tej përmbajtjen e karbonit dhe duke shtuar elementë të tjerë si mangani
dhe nikeli për t'i dhënë vetitë specifike të çelikut.
2.4.1 Historiku i prodhimit të Çelikut
Historianët besojnë se egjiptianët ishin njerëzit e parë që punonin me sasi të vogla të
hekurit, rreth pesë ose gjashtë mijë vjet më parë. Metalet që përdorën, me sa duket ishin
nxjerrë nga meteoritet. Dëshmia e asaj që besohet të jetë shembulli i parë i nxjerrjes së
hekurit dhe pikave të shkrirjes së kulturës së lashtë Hiteze në atë që tani është Turqia.
Për shkak se hekuri ishte një material më i favorshem për prodhimin e armëve dhe
mjeteve sesa çdo metal tjetër i njohur, prodhimi i tij ishte një sekret i ruajtur mirë.
Megjithatë, teknika bazë ishte e thjeshtë dhe përdorimi i hekurit gradualisht u përhap.
Sado që ishte më i përdorshëm krahasuar me materiale të tjera, hekuri kishte mangësi.
Cilësia e veglave të bëra prej saj ishte shumë e ndryshueshme, varësisht nga rajoni nga i
cili merret xeherori i hekurit dhe metoda e përdorur për nxjerrjen e hekurit. Natyra
kimike e ndryshimeve që ndodhin gjatë nxjerrjes nuk ishin kuptuar; në veçanti, rëndësia
e karbonit ndaj ngurtësisë së metalit. Praktikat ndryshonin gjerësisht në pjesë të
ndryshme të botës. Ka të dhëna, për shembull, se kinezët ishin në gjendje për të shkrirë
dhe përpunonin orendi prej hekuri shumë herët, dhe se japonezët prodhuan rezultate të
mahnitshme me çelik në sasi të vogla, siç dëshmohet nga shpatat që datojnë prej
shekujsh. Përparime të ngjashme u bënë në Lindjen e Mesme dhe në Indi, por proceset
kurrë nuk dolën në pjesën tjetër të botës. Për shekuj me radhë, evropianët nuk kishin
metoda për ngrohjen e hekurit deri në pikën e shkrirjes. Për të prodhuar hekur, ata
ngadalë djegën xeheror hekuri me dru në një furrë të veshur me argjilë. Hekuri u nda
nga shkëmbi përreth, por kurrë nuk u shkri. Në vend të kësaj, ajo krijoi një skorre të
copëtuar, e cila u hoq nga çekanimi. Ky proces i përsëritur i ngrohjes dhe i goditjes me
çekan e përzieu oksigjenin me oksid hekuri për të prodhuar hekur dhe largonte karbonin
nga metali. Rezultati ishte hekuri pothuajse i pastër, i formuar lehtësisht me çekiç dhe
mbajtëse, por shumë i butë dhe i dobet për të mbajtur cepet e mprehta. Për shkak se
metali ishte formësuar ose punuar, me çekan, ajo quhej hekuri i punuar. Mjetet dhe
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armët që u sollën në Evropë nga Lindja ishin bërë nga një hekur i shkrirë dhe i hudhur
në kallëp. Mbajtja e më shumë karbonit, gize është më e vështirë se hekuri i punuar dhe
do të mbajë një avantazh të prerjes. Megjithatë, është gjithashtu më e brishtë se hekuri i
punuar. Prodhuesit evropianë dinin se lindorët kishin hekur më të mirë, por jo proceset e
përfshira në prodhimin e produkteve të hekurit më të forta. Vendet e tëra filluan
përpjekjet për të zbuluar procesin. Përparimi i parë i njohur evropian në prodhimin e
gize, i cili çoi shpejt drejt çelikut e parë, nuk erdhi deri në 1740. Në atë vit, Benjamin
Huntsman mori një patentë për shkrirjen e materialit për prodhimin çelikut të nevojshëm
për prodhimin e orëve. Gjatë 20 viteve të ardhshme, procedura u adoptua më gjerësisht .
Huntsman përdori një furrnaltë për të shkrirë hekur të farkëtuar në një poç balte. Më pas
ai shtoi shuma të matura me kujdes të qymyrit të pastër në metalin e shkrirë. Aliazhi që
rezulton ishte edhe i fortë dhe fleksibil kur hidhet në kallëp. Meqenëse Huntsman
fillimisht ishte i interesuar vetëm për të bërë orë më të mira, çeliku i tij i poçave çoi
drejtpërdrejt në zhvillimin e kronometrave detare, të cilat nga ana tjetër bënë navigacion
global të mundshëm, duke i lejuar marinarët që të përcaktojnë saktësisht pozicionin e
tyre në lindje / perëndim. Fakti që ai kishte shpikur gjithashtu metalurgjinë moderne
ishte një efekt anësor, të cilin me sa duket ai nuk arriti ta vërej.
2.4.2 Materialet e papërpunuara
Materialet e para të përdorura për prodhimin e hekurit në një furrnaltë janë xeheror
hekuri, koks, sinter dhe gëlqeror. Xehet e hekurit janë kryesisht okside hekuri dhe
përfshijnë magnetitet, hematitet, limonitet dhe shumë shkëmbinj të tjerë. Përmbajtja e
hekurit të këtyre mineraleve varion nga 70% deri në 20% ose më pak. Koksi është një
lëndë e bërë nga ngrohja e qymyrit derisa të bëhet pothuajse karboni i pastër. Sinteri
është bërë nga klasa më e ulët minerali i ndarë imët i hekurit, i cila është e pjekur me
koks dhe gëlqere për të larguar një sasi të madhe të papastërtive në xeheror. Guri
gëlqeror gjindet në natyrë dhe është një burim i karbonatit të kalciumit. Metalet e tjera
ndonjëherë përzihen me hekur në prodhimin e llojeve të ndryshme të çelikut, si krom,
nikel, mangan, molibden dhe tungsten.
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2.4.3 Proceset e ekstraktmit dhe rafinimit
2.4.3.1 Ekstraktimi i xeheve
Pjesa më e madhe e mineraleve të hekurit në botë është nxjerrë përmes minierave të
hapura, ku sipërfaqja e tokës hiqet nga makina të rënda, shpesh në një zona shumë të
madha, për të ekspozuar xehen poshtë tyre. Në rastet kur nuk është e lirë të largohet
sipërfaqja, gërmuar puse në tokë, me tunele anësore për të gjetur shtresat e xeherorit

Figura 1. Ekstraktimi i xeheve.
2.4.3.2 Pastrimi
Xehet e minuara janë të grimcuar dhe të klasifikuara. Klasat më të mira të mineraleve
përmbajnë mbi 60% hekur. Vlerat më të vogla trajtohen, ose përpunohen, për të hequr
ndotës të ndryshëm përpara se xehet të transportohen në furrnalta. Kolektivisht, këto
metoda të rafinimit quhen përfitime dhe përfshijnë grimcim të mëtejshëm, larje me ujë
për të larguar rërën dhe argjilën, ndarjen magnetike, ngjeshjes dhe sinterizimin.Pasi
shumë burime të njohura në botë me përmbajtje të lartë të hekurit po shterojnë, këto
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teknika të rafinimit janë bërë gjithnjë e më e rëndësishme. Xehet e rafinuaramë pastaj
ngarkohen në trena ose anije dhe transportohen në furrnalta.

Figura 2. Rafinimi i xeheve.

2.4.4 Procesi i prodhimit
2.4.4.1 Mbushja e Furrnaltës
Pas përpunimit, xeherori përzihet me xeherorë të tjerë dhe shkon në furrnaltë. Një
furrnaltë është në formë të një kulle, e bërë prej çeliku, dhe e veshur me tulla
zjarrduruese ose rezistente ndaj nxehtësisë. Përzierja e lëndës së parë, ose ngarkesës,
hyn në majë të furrnaltë. Në pjesën e poshtme të furrës gjindet ajri shumë i ngroht dhe
futet, përmes hundëzave . Koksi digjet në prani të ajrit të nxehtë. Oksigjeni në ajër
reagon me karbonin e koksit duke formuar monoksidin e karbonit. Monoksidi i karbonit
pastaj reagon me xeherorin e hekuri për të formuar dioksid karboni dhe hekur të pastër.
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Figura 3. Procesi i përpunimit të xehes.

2.4.4.2 Ndarja e hekurit nga balta.
Hekuri i shkrirë zhytet në pjesën e poshtme të furrës. Guri gëlqeror kombinohet me
shkëmbin dhe papastërtitë e tjera në xeheror për të formuar një baltë që është më i lehtë
sesa hekuri dhe lundron në krye. Ndërsa vëllimi i ngarkesës është zvogëluar,
vazhdimisht sasi tjera shtohen në majë të furrës. Hekuri dhe balta tërhiqen veçmas nga
pjesa e poshtme e furrës. Hekuri i shkrirë mund të vazhdoj në një proces tjetër të
aliazhimit, ose mund të hidhet në kallëp . Balta largohet për t'u hudhur.
2.4.4.3 Trajtimi i gazërave.
Gazrat e nxehtë të prodhuara në reaksionet kimike tërhiqen në krye dhe dërgohen në një
impiant për pastrimin e gazrave ku ato pastrohen dhe kthehen në furrë; monoksidi i
mbetur i karbonit, në veçanti është e dobishëm për reagimet kimike që ndodhin brenda
furrës. Një furrnaltë normalisht funksionon ditë e natë për disa vjet. Përfundimisht,
rreshtimi i tullave fillon të shkërmoqet dhe furra pastaj mbyllet për mirëmbajtje.
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2.4.5 Kontrollimi i kualitetit.
Operimi i furrnaltës është i mirë paisur me instrumente dhe monitorohet vazhdimisht.
Koha dhe temperaturat kontrollohen dhe regjistrohen. Kontrollohet përmbajtja kimike e
mineraleve të hekurit të marra nga minierat e ndryshme dhe xehet përzihen me xeherorë
të tjerë hekuri për të arritur rezultatet e dëshiruar. Mostrat merren nga çdo derdhje e
xehes dhe kontrollohen për përmbajtjen kimike dhe vetitë mekanike si forca dhe
fortësia.
2.5

Vetitë fizike dhe mekanike të çelikut

2.5.1 Vetitë fizike
Vetitë fizike të metaleve përfshijnë shkëlqimi, ngjyra, madhësia dhe forma, dendësia,
elektriciteti, përçueshmëria termike dhe pika e shkrirjes. Tabela e mëposhtme tregon
vetitë e rëndësishme fizike të disa metaleve të pastra:

Tabela 2. 1. Vetitë fizike të metaleve
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2.5.2 Vetitë mekanike te Çelikut
Vetitë mekanike të çelikut janë ato që lidhen me aftësinë e materialeve për ti rezistuar
forcave mekanike dhe ngarkesave. Këto vetitë mekanike të çelikut përfshijnë: forcën,
ngurtësinë,

elasticitetin,

plasticitetin,

duktilitetin,

brishtësinë,

petëzimi,

qëndrueshmërinë, aftësinë ripërtritëse, rrjedhje, fortësië, etj.
1. Forca. Është aftësia e një materiali që t'i rezistojë forcave të aplikuara nga jashtë
pa u dëmtuar ose zgjatur. Rezistenca e brendshme e fituar nga ndikimi i një
forcë të zbatuar nga jashtë quhet *stres.
2. Ngurtësia. Është aftësia e një materiali për t'i rezistuar deformimit nën stres.
Moduli i elasticitetit është njësia matëse e ngurtësisë.
3. Elasticiteti. Është veti e një materiali që të rifitojë formën e tij origjinale pas
deformimit kur forcat e jashtme janë hequr. Kjo veti është e dëshirueshme për
materialet e përdorura në mjete dhe makineri. Mund të ceket se çeliku është më
elastik se goma.
4. Plasticiteti. Është veti e një materiali që ta ruan deformimin nga veprimi i
ngarkesës edhe pas ndërprerjes së ngarkesë . Kjo veti e materialit është e
nevojshme gjatë farkëtimit, në vulosje të monedhave dhenë punë zejtarie.
5. Duktiliteti. Është veti e një materiali që mundëson tërheqjen e tij në formë teli
pa u këputur nga apikimi e një forme tërheqëse. Materiali duktil duhet të jetë i
fortë dhe plastik. Duktiliteti zakonisht matet si zgjatje në përqindje ose
reduktimin i siperfaqes në përqindjes. Materiali duktil zakonisht përdoret në
inxhinieri praktike.
6. Brishtësia. Është veti e materialit e kundërt me duktilitetin. Është veti e
thyerjese së materialit me pak shtrembërim. Materialet e brishtë, kur i
nënshtrohen ngarkesave tërheqëse, këputen pa shfaqur ndonjë zgjatim të
dukshëm. Giza është një material i brishtë.
7. Petëzimi. Është një rast i veçantë i duktilitetit i cili lejon që materialet të jenë të
mbështjellë ose të "rrahur" në fletëza të holla. Një material i petëzueshëm duhet
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të jetë plastik, por nuk është thelbësore të jetë aq i fortë. Materiale të
petëzueshme zakonisht përdoren në inxhinieri praktike.
8. Qëndrueshmëria. Është veti e një materiali për të rezistuar thyerjes për shkak të
ngarkesave të larta siç janë goditjet me çekan. Qëndrueshmëria e materialit
zvogëlohet kur ai nxehet. Ajo matet nga sasia e energjisë që një njësi vëllim e
materialit ka absorbuar pas ngarkimit deri para pikës së thyerjes. Kjo veti është e
dëshirueshme në pjesë që i nënshtrohen ngarkesave në goditjes dhe përplasëse.
9. Aftësinë ripërtritëse. Është veti e një materiali për të përthithur energji dhe për
t'i rezistuar ngarkesave të goditjëse. Ajo matet me nga sasia e energjisë së
absorbuar për njësine e vëllimit, përbrenda kufirit elastik. Kjo veti është e
esenciale tek materialet në formë spirale.
10. Rrjedhje. Kur një mostër i nënshtrohet një stresi të vazhdueshëm në
temperaturë të lartë për një periudhë të gjatë kohore, do të pësojë një deformim
të ngadaltë dhe përhershëm i quajtur rrjedhje. Kjo veti mirret në konsiderim në
dizajnimin e brendshëm të motorët me djegie, kaldaja dhe turbinat.

11.Fortësia. Kjo është një veti shumë e rëndësishme e metaleve dhe ka një larmi të
kuptimeve. Ajo përfshin shumë veti të ndryshme të tilla si rezistenca ndaj
konsumimit, gërvishtjes, deformimit dhe këputjes etj Kjo gjithashtu do të thotë
aftësinë e një metali për të prerë një tjetër metal.

2.6

Definicionet

2.6.1 Gjatësia e mostrës për matje (L).
Gjatësia e pjesës cilindrike ose prizmatike të pjesës së provës në të cilën matet zgjatja.
Në veçanti bëhet një caktim i distances ne mostër.
2.6.1.1 Gjatësia origjinale e mostrës për matje (Lo).
Gjatësia e mostrës për matje para aplikimit të forces.
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2.6.1.2 Gjatësia finale e mostrës për matje. (Lu).
Gjatesia e mostres për matje para aplikimit të forcës.
2.6.2 Gjatësia paralele (Lc).
Pjesë paralele të pjesës së reduktuar të mostres testuese.
Shenim: Koncepti i gjatësisë paralele është zëvendësuar nga koncepti i distancës midis
mbërthimeve për copat jo të përpunuara të provës.

Figura 4. Mostra e profilizuar, proporcionale me prerje tërthore të formës
rrethore.
2.6.3 Zgjatja.
Shtimi i gjatësisë fillestare (Lo) në cilindo moment gjatë testimit.
2.6.4 Zgjatja në përqindje.
Zgjatja e shprehur si një përqindje e gjatësisë origjinale të mostrës (Lo).
2.6.4.1 Zgjatja permanente në përqindje
Rritja e gjatësise fillestare të një mostre testuese pas heqjes se nje sforcimi te
specifikuar, shprehur në një përqindje të gjatësisë fillestare të matjes (Lo).
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2.6.4.2 Zgjatja në përqindje pas këputjes (A).
Zgjatja e përhershme e gjatesisë së mostres pas thyerjes (Lu - Lo), e shprehur si
përqindje e gjatësisë origjinale të mostrës (Lo).
SHËNIM: Në rastin e mostrave proporcionale, vetëm nëse gjatësia origjinale e
mostrës është e ndryshme nga 5,65
S0 1) ku So është prerja tërthore e gjatësisë
paralele, simboli A duhet të plotësohet nga një indeks që tregon koeficientin e
proporcionalitetit të përdorur, për shembull:
A11,3 = përqindjes e zgjatjes së mostrës (Lo) te 11,3

S0 .

Në rastin e pjesëve provuese jo proporcionale, simboli A duhet të plotësohet nga një
indeks që tregon gjatësinë e matësit origjinal, të shprehur në milimetra, për shembull:
A80 mm = shtrirje përqindje e një gjatësi matës (Lo) prej 80 mm.
2.6.4.3 Zgjatja totale në përqindje pas këputjes (At).
Zgjatja totale (zgjatja elastike dhe zgjatja plastike) e gjatësisë së mostrës për matje në
momentin e thyerjes, e shprehur në një perqindje të gjatësisë fillestare të matjes (Lo).
2.6.4.4 Zgjatja në përqindje nga forca maksimale.
Rritja e gjatesise se matjes te pjeses se proves ne forcën maksimale, e shprehur ne nje
perqindje te gjatesise fillestare te matjes (Lo).
2.6.5 Gjatësia e mostrës për matje te ekstenzometri.
Gjatësia e pjesës paralele të mostrës testuese të përdorur për matjen e shtrirjes me anë të
një ekstenzometër.
2.6.6 Zgjatja.
Rritja e gjatesise se mostrës për matje (Le) ne nje moment te caktuar te testimit.
2.6.6.1 Përqindja e zgjatjes permanente.
Rritja e gjatesise se mostrës për matje në ekstensometër, pas ndërprerjes së sforcimit të
caktuar nga mostra testuese, e shprehur si një përqindje e gjatësisë së matjes (Le)
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2.6.6.2 Përqindja e zgjatjes pas thyerjes
Zgjatja e përhershme të gjatësisë së mostrës për matje pas thyerjes (Lu-Lo), e shprehur si
përqindje të gjatësisë së matësit origjinal (Lo)
2.6.7 Përqindja e reduktimit të siperfaqes (Z).
ndryshimi maksimal në zonën e këputjes që ka ndodhur gjatë testit (So - Su) shprehur si
përqindje e ndaj zone ne gjendje fillestare (So)
2.6.8 Forca Maksimale (Fm)
Forca maksimale që provëza i reziston gjatë testitimit sapo të kalojë pika e kufirin e
rrjedhjes. Për materialet pa pikën e pa kufi të rrjedhjes, paraqet vlerën maksimale gjatë
testimit.
2.6.9 Sforcimi.
Forca në çdo moment gjatë testit të ndarë për siperfaqen origjinale të prerjes tërthore
(So) të provzës.
2.6.9.1 Rezistenca në tërheqie (Rm).
Sforcimi përkatës nga forca maksimale (Fm)
2.6.9.2 “Forca në rrjedhje”.
Kur materiali metalik shfaq një fenomen të rrjedhjes, sforcimi i korrespondon pikës të
arritur gjatë testimit në të cilin shfaqet deformimi plastik pa ndonë rritje të forcës. Këtu
dallojmë dy vlera:
2.6.9.2.1 “Forca në rrjedhje” e sipërme(ReH)
Vlera e sforcimit në momentin kur për të paren herë vrojtohet rënja e forces.
2.6.9.2.2 “Forca në rrjedhje” e ulët (ReL)
Vlera më e ulët e sforcimit gjatë zgjatimit së plastike, duke injoruar ndonjë efekt
fillestar kalimtar.
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Figura 5. Diagrami Forcë / Zgjatje qe paraqet përcaktimin e Sforcimit në rrjedhje
të sipërm dhe të poshtëm (ReH and ReL).
2.6.10 “Proof strength”, zgjatja jo proporcionale (Rp)
Sforcimi për të cilin një zgjatim joproporcional është e barabartë me një përqindje të
specifikuar të “gjatësisë matëse” (dimensionit mbërthyese) të ekstensometrit (Le).
SHËNIM: Simboli i përdorur përcillet me një prapashtesë duke dhënë përqindjen e
përshkruar, për shembull: Rp0,2.

Figura 6. Diagrami Forcë / Zgjatje qe paraqet përcaktimin e “proof strength”
(zjatja joproporcionale) (Rp).
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2.6.11

“Proof strength”, zgjatja totale (Rt)

Sforcimi në të cilin zgjatja totale (zgjatimet elastike plus zgjatimet plastike) është e
barabartë me një përqindje të “gjatësisë matëse”/(dimensionit mbërthyese) të
ekstensometrit (Le).

Figura 7. Diagrami Forcë / Zgjatje qe paraqet përcaktimin e “proof strength”
(zgjatja totale) (Rt) .
SHËNIM: Simboli i përdorur përcillet me një prapashtesë duke dhënë përqindjen e
përshkruar, për shembull: Rt0,5.
2.6.12 Forca e përhershme (Rr)
Sforcimi për të cilin, pas heqjes së forcës, një zgjatje specifike e përhershme ose zgjatje
e specifikuar shprehimisht si përqindje e gjatësisë fillestare të mostres (Lo) ose “gjatësi
mbërthyese” e ekstenzometrit (Le) nuk është tejkaluar.
SHËNIM: Simboli i përdorur përcillet me një prapashtesë duke dhënë përqindjen e
përshkruar ose “gjatësi mbërthyese” e ekstenzometrit(Le), për shembull: Rr0,2.
2.6.13 Thyerja
Fenomeni i cili ndodhe pas ndarjes totale te mostres testuese, përkatesisht forca
zgogëlohet dhe bëhet zero.
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3

METODOLGJIA

Në këtë punim të diplomës metodologjia e zbatuar, në masë të madhe është e bazuar në
aspektin teorik dhe atë aplikativ duke u mbështetur literatura shkencore dhe në
ekzaminime përkatëse laboraorike që i përgjigjen vetë temës për të cilën bëhet studimi.
Studimi kryesisht shtjellon metodoligjinë e dhe mënyren e ecurise që përdoret gjatë
ekzaminimit laboratorik dhe eshtë orjentuar në bazë të Eurokodit EN 10002-1:2001 .

3.1.1 Kontrollimi i mostrave dhe procedura e ekzaminimit.
Ekzaminimi bëhet sipas kushteve të parashtruara në kodin EN 10002-1:2001. Mostra të
ndryshme priten në gjatesi prej 30cm të cilat më pastaj një nga një para fillimit të
shqyrtimit në tërheqie në ekstenzometer ju caktohet forma e prerjes tërthore dhe tekstura
e siperfaqes, bëhej matja e gjatesisë fillestare, shënjezimi i mostrave me numra,
shënjezimi i gjatësive për mbërthim, masa e mostres, diametri i prerjes ti prerjes
tërthore, pastaj mostrat mirreshin dhe ekzaminoheshin në tërheqie ne aparaturë një nga
një deri ne këputje ku pastaj të dhënat për mostra të specifikuara ne kodin “EN 100021:2001” lexoheshin në menyre digjitale nga Ekstenzometri dhe procedoheshin ne
kompjuter, dhe me pastaj mostrat mirreshin dhe përsëri bëhej matja e gjatësisë së
mostrës pas keputjes. Disa prej procedurave do të jenë të paraqitura me fotografi në
vazhdim.

Shënim: Gjatë ekzaminimit te mostres “M2_fi_14” kishim një dëshitim ne aparaturë
kështu qe nuk mun ti lexonim vlerat e sakta për atë moster dhe prandaj rezultatet për
këtë mostë do të mirren vlerat mesatare të mostrave tjera.
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4

PREZANTIMI DHE ANALIZA E REZULTATEVE

4.1

Ekzaminimet

4.1.1 Mostra-1 Φ-14
N/mm2

Extensometer

715.9650.0600.0550.0500.0450.0400.0350.0300.0250.0200.0150.0100.050.00.0-34.4-1.11 0.00

2.00

4.00

6.00

8.00

10.0

12.00

14.00

16.00

18.00

Shënim: Mostra ka parametra normal
PËRGJEGJËSITE TEKNIKE:
Personi përgjegjës:

Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni: Ekzaminues

IDENTIFIKIMII ÇERTIFIKIMIT:
Numri i çertifikatës:

M1_fi_14

Datae çdertifikimit: 06/06/2018
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20.89

Klienti:

QENDRIM GECAJ

Organizata Testuese:

IPE-PROING Laboratory

Lokacioni i testimit:

Prishtinë

PËRSHKRIMI I MOSTRESSPECIMEN DESCRIPTION:
Data e testimit:

06/06/2018

Data/ Koha e pranimit:

06/06/2018

Pozicioni/ qëllimi i mostrës:
Emërimi:
Mostra:

Sforcimi në tërheqie
PUNIM DIPLOME

Tipi i Çelikut:

B500C

Tipi i mostrës: Rrethore
L(mm)

( ) Rrafshët (x) Deformuar
: 433.0

Masa

(Kg): 0.501

Masa/Gjatësi (Kg/m): 1.157

Dia.

(mm): 13.7

Sip.

(mm2): 147.4

Dia.

(mm): 13.7

Lo

(mm): 250.0

Përdorimi i mekanizmit:

(X) Po ( )Jo

Mostrat proporcionale/ Jo proporcionale (X)
ZGJATJA E LLOGARITUR APARATURA “Encoder+ Extensometer”
Le(mm):100.0
PËRFUNDIMI I TESTIMIT DHE REZULTATET:
Fmn (kN): 92.26

Rp

(N/mm2): 511.4

Rp 0.48 (N/mm2): 511.5
A (%): 18.00
Rm (N/mm2): 625.9
Shënim:

E (N/mm2): 186619

LU(mm): 259

Mostra ka parametra normal

PËRGJEGJËSI TEKNIK:
Personi Përgjegjës Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni:

Ekzaminues

IDENTIFIKIMI I ÇERTIFIKIMIT:
Numri i Çertifikimit: M1_fi_14

Data e çertifikimit: 06/06/2018
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4.1.2 Mostra-2 Φ-14
N/mm2

Extensometer

715.9650.0600.0550.0500.0450.0400.0350.0300.0250.0200.0150.0100.050.00.0-34.4-1.11 0.00

2.00

4.00

6.00

8.00

10.0

12.00 14.00

16.00 18.00

Shënim: Mostra ka parametra normal
PËRGJEGJËSITE TEKNIKE:
Personi përgjegjës:

Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni: Ekzaminues

IDENTIFIKIMII ÇERTIFIKIMIT:
Numri i çertifikatës:

Klienti:

M2_fi_14

Datae çdertifikimit: 06/06/2018

QENDRIM GECAJ
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20.89

Organizata Testuese:

IPE-PROING Laboratory

Lokacioni i testimit:

Prishtinë

PËRSHKRIMI I MOSTRESSPECIMEN DESCRIPTION:
Data e testimit:

06/06/2018

Data/ Koha e pranimit:

06/06/2018

Pozicioni/ qëllimi i mostrës:
Emërimi:
Mostra:

Sforcimi në tërheqie
PUNIM DIPLOME

Tipi i Çelikut:

B500C

Tipi i mostrës: Rrethore
L(mm)

( ) Rrafshët (x) Deformuar
: 431.0

Masa

Masa/Gjatësi (Kg/m) : 1.160
Sip.

Dia.

(Kg): 0.500
(mm): 13.7

(mm2) : 147.8

Lo

(mm) : 250.0

Përdorimi i mekanizmit:

(X) Po ( )Jo

Mostrat proporcionale/ Jo proporcionale (X)
ZGJATJA E LLOGARITUR APARATURA “Encoder+ Extensometer”
Le(mm):100.0
PËRFUNDIMI I TESTIMIT DHE REZULTATET:
Fmn (kN): 92.18

Rp

(N/mm2): 510.3

Rp 0.34 (N/mm2): 510.3
A (%): 18.00
Rm (N/mm2): 623.8

(Zevendesuar mesatarja) - E (N/mm2): 204451.5

Lu(mm): 259
Shënim:

Mostra ka parametra normal

PËRGJEGJËSI TEKNIK:
Personi Përgjegjës Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni:

Ekzaminues

IDENTIFIKIMI I ÇERTIFIKIMIT:
Numri i Çertifikimit: M2_fi_14

Data e çertifikimit: 06/06/2018
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4.1.3 Mostra-3 Φ-14
N/mm2

Extensometer

715.9650.0600.0550.0500.0450.0400.0350.0300.0250.0200.0150.0100.050.00.0-34.4-1.11 0.00

2.00

4.00

6.00

8.00

10.0

12.00

14.00 16.00 18.00

Shënim: Mostra ka parametra normal
PËRGJEGJËSITE TEKNIKE:
Personi përgjegjës:

Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni: Ekzaminues

IDENTIFIKIMII ÇERTIFIKIMIT:
Numri i çertifikatës:

M3_fi_14

Datae çdertifikimit: 06/06/2018
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20.89

Klienti:

QENDRIM GECAJ

Organizata Testuese:

IPE-PROING Laboratory

Lokacioni i testimit:

Prishtinë

PËRSHKRIMI I MOSTRESSPECIMEN DESCRIPTION:
Data e testimit:

06/06/2018

Data/ Koha e pranimit:

06/06/2018

Pozicioni/ qëllimi i mostrës:
Emërimi:
Mostra:

Sforcimi në tërheqie
PUNIM DIPLOME

Tipi i Çelikut:

B500C

Tipi i mostrës: Rrethore
L(mm)

( ) Rrafshët (x) Deformuar
: 431.0

Masa

Masa/Gjatësi (Kg/m) : 1.162
Sip.

Dia.

(Kg): 0.501
(mm): 13.7

(mm2) : 148.1

Lo

(mm) : 250.0

Përdorimi i mekanizmit:

(X) Po ( )Jo

Mostrat proporcionale/ Jo proporcionale (X)
ZGJATJA E LLOGARITUR APARATURA “Encoder+ Extensometer”
Le(mm):100.0
PËRFUNDIMI I TESTIMIT DHE REZULTATET:
Fmn (kN): 91.14

Rp

(N/mm2): 495.2

Rp 0.43 (N/mm2): 495.2
A (%): 16.40
Rm (N/mm2): 645.5
Shënim:

E (N/mm2): 222284

Lu(mm): 291.00

Mostra ka parametra normal

PËRGJEGJËSI TEKNIK:
Personi Përgjegjës Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni:

Ekzaminues

IDENTIFIKIMI I ÇERTIFIKIMIT:
Numri i Çertifikimit: M3_fi_14

Data e çertifikimit: 06/06/2018
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4.1.4 Mostra-1 Φ-16
N/mm2

Extensometer

715.9650.0600.0550.0500.0450.0400.0350.0300.0250.0200.0150.0100.050.00.0-34.4-1.11 0.00

2.00

4.00

6.00

8.00

10.0

12.00

14.00 16.00 18.00

Shënim: Mostra ka parametra normal
PËRGJEGJËSITE TEKNIKE:
Personi përgjegjës:

Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni: Ekzaminues

IDENTIFIKIMII ÇERTIFIKIMIT:
Numri i çertifikatës:

M1_fi_16

Datae çdertifikimit: 06/06/2018
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20.89

Klienti:

QENDRIM GECAJ

Organizata Testuese:

IPE-PROING Laboratory

Lokacioni i testimit:

Prishtinë

PËRSHKRIMI I MOSTRESSPECIMEN DESCRIPTION:
Data e testimit:

06/06/2018

Data/ Koha e pranimit:

06/06/2018

Pozicioni/ qëllimi i mostrës:
Emërimi:
Mostra:

Sforcimi në tërheqie
PUNIM DIPLOME

Tipi i Çelikut:

B500C

Tipi i mostrës: Rrethore
L(mm)

( ) Rrafshët (x) Deformuar
: 433.0

Masa

Masa/Gjatësi (Kg/m) : 1.529
Sip.

Dia.

(Kg): 0.662
(mm): 15.7

(mm2) : 194.8

Lo

(mm) : 250.0

Përdorimi i mekanizmit:

(X) Po ( )Jo

Mostrat proporcionale/ Jo proporcionale (X)
ZGJATJA E LLOGARITUR APARATURA “Encoder+ Extensometer”
Le(mm):100.0
PËRFUNDIMI I TESTIMIT DHE REZULTATET:
Fmn (kN): 120.59

Rp

(N/mm2): 508.5

Rp 0.43 (N/mm2): 508.5
A (%): 17.20
Rm (N/mm2): 619.2
Shënim:

E (N/mm2): 239574

Lu(mm): 293.00

Mostra ka parametra normal

PËRGJEGJËSI TEKNIK:
Personi Përgjegjës Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni:

Ekzaminues

IDENTIFIKIMI I ÇERTIFIKIMIT:
Numri i Çertifikimit: M1_fi_16

Data e çertifikimit: 06/06/2018
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Mostra-2 Φ-16

4.1.5
N/mm2

Extensometer

715.9650.0600.0550.0500.0450.0400.0350.0300.0250.0200.0150.0100.050.00.0-34.4-1.11 0.00

2.00 4.00

6.00

8.00 10.0

12.00

14.00

16.00 18.00

Shënim: Mostra ka parametra normal
PËRGJEGJËSITE TEKNIKE:
Personi përgjegjës:

Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni: Ekzaminues

IDENTIFIKIMII ÇERTIFIKIMIT:
Numri i çertifikatës:

M2_fi_16

Datae çdertifikimit: 06/06/2018
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20.89

Klienti:

QENDRIM GECAJ

Organizata Testuese:

IPE-PROING Laboratory

Lokacioni i testimit:

Prishtinë

PËRSHKRIMI I MOSTRESSPECIMEN DESCRIPTION:
Data e testimit:

06/06/2018

Data/ Koha e pranimit:

06/06/2018

Pozicioni/ qëllimi i mostrës:
Emërimi:
Mostra:

Sforcimi në tërheqie
PUNIM DIPLOME

Tipi i Çelikut:

B500C

Tipi i mostrës: Rrethore
L(mm)

( ) Rrafshët (x) Deformuar
: 434.0

Masa

Masa/Gjatësi (Kg/m) : 1.493
Sip.

Dia.

(Kg): 0.648
(mm): 15.6

(mm2) : 190.2

Lo

(mm) : 250.0

Përdorimi i mekanizmit:

(X) Po ( )Jo

Mostrat proporcionale/ Jo proporcionale (X)
ZGJATJA E LLOGARITUR APARATURA “Encoder+ Extensometer”
Le(mm):100.0
PËRFUNDIMI I TESTIMIT DHE REZULTATET:
Fmn (kN): 120.51

Rp

(N/mm2): 527.3

Rp 0.43 (N/mm2): 527.3
A (%): 16.80
Rm (N/mm2): 633.6
Shënim:

E (N/mm2): 252339

Lu(mm): 292.00

Mostra ka parametra normal

PËRGJEGJËSI TEKNIK:
Personi Përgjegjës Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni:

Ekzaminues

IDENTIFIKIMI I ÇERTIFIKIMIT:
Numri i Çertifikimit: M2_fi_16

Data e çertifikimit: 06/06/2018
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4.1.6 Mostra-3 Φ-16
N/mm2

Extensometer

715.9650.0600.0550.0500.0450.0400.0350.0300.0250.0200.0150.0100.050.00.0-34.4-1.11 0.00

2.00 4.00

6.00

8.00 10.0

12.00

14.00

16.00 18.00

Shënim: Mostra ka parametra normal
PËRGJEGJËSITE TEKNIKE:
Personi përgjegjës:

Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni: Ekzaminues

IDENTIFIKIMII ÇERTIFIKIMIT:
Numri i çertifikatës:

M3_fi_16

Client:

QENDRIM GECAJ

Test Organisation:

IPE-PROING Laboratory

Datae çdertifikimit: 06/06/2018
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20.89

Klienti:

QENDRIM GECAJ

Organizata Testuese:

IPE-PROING Laboratory

Lokacioni i testimit:

Prishtinë

PËRSHKRIMI I MOSTRESSPECIMEN DESCRIPTION:
Data e testimit:

06/06/2018

Data/ Koha e pranimit:

06/06/2018

Pozicioni/ qëllimi i mostrës:
Emërimi:
Mostra:

Sforcimi në tërheqie
PUNIM DIPLOME

Tipi i Çelikut:

B500C

Tipi i mostrës: Rrethore
L(mm)

( ) Rrafshët (x) Deformuar
: 433.0

Masa

Masa/Gjatësi (Kg/m) : 1.497
Sip.

Dia.

(Kg): 0.648
(mm): 15.6

(mm2) : 190.6

Lo

(mm) : 250.0

Përdorimi i mekanizmit:

(X) Po ( )Jo

Mostrat proporcionale/ Jo proporcionale (X)
ZGJATJA E LLOGARITUR APARATURA “Encoder+ Extensometer”
Le(mm):100.0
PËRFUNDIMI I TESTIMIT DHE REZULTATET:
Fmn (kN): 121.7

Rp

(N/mm2): 529.7

Rp 0.43 (N/mm2): 529.7
A (%): 16.40
Rm (N/mm2): 635.0
Shënim:

E (N/mm2): 280790

Lu(mm): 291.00

Mostra ka parametra normal

PËRGJEGJËSI TEKNIK:
Personi Përgjegjës Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni:

Ekzaminues

IDENTIFIKIMI I ÇERTIFIKIMIT:
Numri i Çertifikimit: M3_fi_16

Data e çertifikimit: 06/06/2018
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4.1.7 Mostra-1 Φ-20
N/mm2

Extensometer

715.9650.0600.0550.0500.0450.0400.0350.0300.0250.0200.0150.0100.050.00.0-34.4-1.11 0.00

2.00 4.00

6.00

8.00 10.0

12.00

14.00

16.00 18.00

Shënim: Mostra ka parametra normal
PËRGJEGJËSITE TEKNIKE:
Personi përgjegjës:

Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni: Ekzaminues

IDENTIFIKIMII ÇERTIFIKIMIT:
Numri i çertifikatës:

M1_fi_20

Datae çdertifikimit: 06/06/2018
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20.89

Klienti:

QENDRIM GECAJ

Organizata Testuese:

IPE-PROING Laboratory

Lokacioni i testimit:

Prishtinë

PËRSHKRIMI I MOSTRESSPECIMEN DESCRIPTION:
Data e testimit:

06/06/2018

Data/ Koha e pranimit:

06/06/2018

Pozicioni/ qëllimi i mostrës:
Emërimi:
Mostra:

Sforcimi në tërheqie
PUNIM DIPLOME

Tipi i Çelikut:

B500C

Tipi i mostrës: Rrethore
L(mm)

( ) Rrafshët (x) Deformuar
: 424.0

Masa

Masa/Gjatësi (Kg/m) : 2.465
Sip.

Dia.

(Kg): 1.045
(mm): 20.0

(mm2) : 314.0

Lo

(mm) : 250.0

Përdorimi i mekanizmit:

(X) Po ( )Jo

Mostrat proporcionale/ Jo proporcionale (X)
ZGJATJA E LLOGARITUR APARATURA “Encoder+ Extensometer”
Le(mm):100.0
PËRFUNDIMI I TESTIMIT DHE REZULTATET:
Fmn (kN): 207.16

Rp

(N/mm2):

543.6

Rp 0.43 (N/mm2): 543.6
A (%):
Rm (N/mm2): 673.8
Shënim:

17.20

E (N/mm2): 210047

Lu(mm): 293.00

Mostra ka parametra normal

PËRGJEGJËSI TEKNIK:
Personi Përgjegjës Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni:

Ekzaminues

IDENTIFIKIMI I ÇERTIFIKIMIT:
Numri i Çertifikimit: M1_fi_20

Data e çertifikimit: 06/06/2018
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4.1.8 Mostra-2 Φ-20
N/mm2

Extensometer

715.9650.0600.0550.0500.0450.0400.0350.0300.0250.0200.0150.0100.050.00.0-34.4-1.11 0.00

2.00 4.00

6.00

8.00 10.0

12.00

14.00

16.00 18.00

Shënim: Mostra ka parametra normal
PËRGJEGJËSITE TEKNIKE:
Personi përgjegjës:

Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni: Ekzaminues

IDENTIFIKIMII ÇERTIFIKIMIT:
Numri i çertifikatës:

M2_fi_20

Datae çdertifikimit: 06/06/2018
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20.89

Klienti:

QENDRIM GECAJ

Organizata Testuese:

IPE-PROING Laboratory

Lokacioni i testimit:

Prishtinë

PËRSHKRIMI I MOSTRESSPECIMEN DESCRIPTION:
Data e testimit:

06/06/2018

Data/ Koha e pranimit:

06/06/2018

Pozicioni/ qëllimi i mostrës:
Emërimi:
Mostra:

Sforcimi në tërheqie
PUNIM DIPLOME

Tipi i Çelikut:

B500C

Tipi i mostrës: Rrethore
L(mm)

( ) Rrafshët (x) Deformuar
: 425.0

Masa

Masa/Gjatësi (Kg/m) : 2.467
Sip.

Dia.

(Kg): 1.047
(mm): 20.0

(mm2) : 314.0

Lo

(mm) : 250.0

Përdorimi i mekanizmit:

(X) Po ( )Jo

Mostrat proporcionale/ Jo proporcionale (X)
ZGJATJA E LLOGARITUR APARATURA “Encoder+ Extensometer”
Le(mm):100.0
PËRFUNDIMI I TESTIMIT DHE REZULTATET:
Fmn (kN): 206.6

Rp

(N/mm2):

550.9

Rp 0.43 (N/mm2): 550.9
A (%):
Rm (N/mm2): 658.3
Shënim:

17.60

E (N/mm2): 209040

Lu(mm): 259.00

Mostra ka parametra normal

PËRGJEGJËSI TEKNIK:
Personi Përgjegjës Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni:

Ekzaminues

IDENTIFIKIMI I ÇERTIFIKIMIT:
Numri i Çertifikimit: M2_fi_20

Data e çertifikimit: 06/06/2018
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4.1.9 Mostra-3 Φ-20
N/mm2

Extensometer

715.9650.0600.0550.0500.0450.0400.0350.0300.0250.0200.0150.0100.050.00.0-34.4-1.11 0.00

2.00 4.00

6.00

8.00 10.0

12.00

14.00

16.00 18.00

Shënim: Mostra ka parametra normal
PËRGJEGJËSITE TEKNIKE:
Personi përgjegjës:

Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni: Ekzaminues

IDENTIFIKIMII ÇERTIFIKIMIT:
Numri i çertifikatës:

M3_fi_20

Datae çdertifikimit: 06/06/2018
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20.89

Klienti:

QENDRIM GECAJ

Organizata Testuese:

IPE-PROING Laboratory

Lokacioni i testimit:

Prishtinë

PËRSHKRIMI I MOSTRESSPECIMEN DESCRIPTION:
Data e testimit:

06/06/2018

Data/ Koha e pranimit:

06/06/2018

Pozicioni/ qëllimi i mostrës:
Emërimi:

Sforcimi në tërheqie

Mostra:

PUNIM DIPLOME

Tipi i Çelikut:

B500C

Tipi i mostrës: Rrethore
L(mm)

( ) Rrafshët (x) Deformuar
: 424.0

Masa

Masa/Gjatësi (Kg/m) : 2.472
Sip.

Dia.

(Kg): 1.048
(mm): 20.0

(mm2) : 314.0

Lo

(mm) : 250.0

Përdorimi i mekanizmit:

(X) Po ( )Jo

Mostrat proporcionale/ Jo proporcionale (X)
ZGJATJA E LLOGARITUR APARATURA “Encoder+ Extensometer”
Le(mm):100.0
PËRFUNDIMI I TESTIMIT DHE REZULTATET:
Fmn (kN): 196.89

Rp

(N/mm2):

524.0

Rp 0.43 (N/mm2): 524.0
A (%):
Rm (N/mm2): 625.3
Shënim:

16.40

E (N/mm2): 184432

Lu(mm): 291.00

Mostra ka parametra normal

PËRGJEGJËSI TEKNIK:
Personi Përgjegjës Emri: Artan Krasniqi

Pozicioni:

Ekzaminues

IDENTIFIKIMI I ÇERTIFIKIMIT:
Numri i Çertifikimit: M3_fi_20

Data e çertifikimit: 06/06/2018
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4.1.10 Paraqitje e disa Armaturave me Φ të ndryshme

Figura 8. Dukja e armaturave me Φ të ndryshme.
37

4.1.11 Foto nga procedurat e ndryshme gjatë ekzaminimit të mostrave

Figura 9. Shënjezimi i mostrave.

Shenim: Shënjëzimi i mostrave bëhej me qëllim që gjatë ekzaminimit të kishim
indetifikim më te lehtë te tyre dhe të mos bëhej përzierja e të dhenave pas ekzaminimit,
ku pastaj prap mostrat duhet të mateshin.

38

Figura 10. Shënjimi i "gague length".

Shenim: Këtu bëhej markimi i distancave për mberthim të kërkuara sipas kodit në
Ekstenzometer, vleat e lexuara para ekzaminimit edhe ato pas ekzaminimit mbahen
shënim.
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Figura 11. Matja e masës së mostrave dhe Noniusi per matjen e diametrit të
armaturave.

40

Figura 12. Aparatura dhe fillimi i ekzaminimit në tërheqie të mostrave.
Shënim: Mostrat vendoseshin në aparature dhe mbertheheshin pastaj terhiqeshin deri në
një masë ku vlerat lexoheshin në mënyrë kompjuterike, më pastaj vendosej aparatura e
cila lexonte zgjatjet(Fig.10), tërheqia bëhej deri në këputje dhe të gjitha të dhënat barten
në kompjuter në formë të vlerave ose në formë të diagrameve.
41

Figura 13. Vendosja e aparatures shtesë për leximin e vlerave shtesë në
Ekstenzometër.
42

Figura 14. Leximi i vlerave të kerkuara pas këputjes së mostrës.

Shënim: Pas këputjes lexohen vlerat e zgjatjes pas testimit dhe bëhet krahasimi me
vlerat paraprake.
43

4.2

Analiza e Rezultateve:

Paraqitja e analizave të rrezulltateve është bëre në mënyre tabelare, shënimi i vlerave
është dhënë për secilën mostër veç e veç dhe pastaj janë gjetur edhe mesataret për
grupet karakteristike të mostrave.

Tabela 1

Të dhënat:

Masa

Mostrat

Simboli/
Njësia

M=(kg)

M1
M2
M3
M4
M5
M6
M7
M8
M9

Gjatësia
fillestare
Lt=(mm)

Diametri
D=(mm)

Sip. e prerjes
tërthore
S0=(mm2)

“Original
Gague Length"
L0=(mm)

147.4
147.8
148.1
194.8
190.2
190.6
314.0
313.8
314.9

250.0
250.0
250.0
250.0
250.0
250.0
250.0
250.0
250.0

0.501
433
13.7
0.500
431
13.7
0.501
431
13.7
0.662
433
15.7
0.648
434
15.6
0.648
433
15.6
1.045
424
20
1.047
425
20
1.048
424
20
Tabela5. 1. Të dhena per mostra.

Tabela 2

Të dhënat:

Masa për
gjatesi

Extensometer
gague length

Final gauge
length

Mostrat

Simboli/
Njësia

M=(kg)

Le=(mm)

Lu=(mm)

1.157
1.160
1.162

100
100
100

295
295
291

M1
M2
M3
Mesatarja
M4
M5
M6
Mesatarja
M7
M8
M9
Mesatarja

Përqindja e
zgjatjes pas
thyerjes
A=(%)

18.0
18.0
16.4
17.47
1.529
100
293
17.2
1.493
100
292
16.8
1.492
100
291
16.4
16.80
2.465
100
293
16.4
2.414
100
294
17.6
2.472
100
291
16.4
16.80
Tabela5. 2. Të dhëna për mostra dhe rezultate nga ekzaminimet.

Forca
maksimale
Fm=(kN)
92.26
92.18
91.14
91.86
120.59
120.51
121.07
120.72
207.16
206.60
196.89
203.55
44

Tabela 3

Të dhënat:

Mostrat

Simboli/
Njësia

“proof strength,
plastic extension”
Rp=(kN/mm2)

M1
511.4
M2
510.3
M3
495.2
Mesatarja
505.6
M4
508.5
M5
527.3
M6
529.7
Mesatarja
521.8
M7
543.6
M8
530.9
M9
542.0
Mesatarja
538.8
Mesatarja
Totale
Tabela5. 3. Rezultate nga ekzaminimet.

“Proof strength,
total extension”
Rt=(kN/mm2)

Rezistenca në
Tërheqie
Rm=(kN/mm2)

Moduli i
Elasticitetit
E=(kN/mm2)

511.5
510.3
495.2
505.6
508.5
527.3
529.7
521.8
543.6
530.9
542.0
538.8

625.9
623.8
615.5

186619
223140
222284

619.2
633.6
635.0

239574
252339
280790

673.8
658.3
625.3

210047
209040
184432

634.5

223140
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5
5.1

KONKLUZIONE DHE REKOMANDIME
Konkluzioni

Duke u bazuar në punen gjatë kësaj teme, e cila është bazuar në të dhënat laboratorike
(eksperimentale), si dhe në njohurit e përgithshme të fituara gjatë studimeve, mund të
themi se materialet ndërtimore duhet ti nënshtrohen ekzaminimeve laboratorike në
mënyrë që të fitojmë një structure stabile dhe të qëndrueshme për një kohë të gjatë, të
paraparë në projektim.
5.2

Rekomandimi

Në bazë te analizave të rezultateve të dalura nga ekzaminimet e bëra në laborator për
shufrat në tërheqje sipas Eurokodit EN 10002-1: 2001, kam kuptuar rëndësinë e njohjes
më të mirë të shumëllojshmërivetë vetive të përgjithshme të shufrave, cilësitë
karakteristike dhe të përgjithshme të mostrave të cilat kërkohen në project të strukturave
nga betonarme-ja dhe janë kyçe pas futjes në përdorim për rezultatet dalëse dhe
jetëgjatësinë e elementeve betonarme dhe nga kjo rekomandoj që çdo here të bëhen
ekzaminime për shufrat gjatë punimeve në konstruksione prej betonarme-je.
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